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(54) Grossf lachige hochzugfeste Geogitter und deren Verwendung als Drain-und 
Bewehrungsgltter sowie als Zaune 

(57) Es werden groBflachige hochzugfeste Geogit- 
ter, Verfahren und Vorrichtung zu deren Herstellung und 
deren Verwendung als Drain- und Bewehrungsgitter 
sowie als Zaune zur Verfugung gestellt. Das Verfahren 
zur kontinuierlichen Herstellung der groBflachigen Geo- 
gittern aus sich kreuzenden thermoplastischen Kunst- 
stoffstaben, die in den Kreuzungsbereichen durch 
VerschweiBen miteinander verbunden sind. ist dadurch 
gekennzeichnet, daB man einschichtige homogene 
molekulorierrtierte hochzugfeste Kunststoffstabe ein- 
setzt und eine Vielzahl von hintereinander und neben- 
einander angeordneten Kreuzungsbereichen im 
Taktverfahren gleichzeitig unter Anwendung der Vibrati- 
ons-SchweiBtechnik verschweiBt. Dabei findet eine neu 
entwickelte Vibrations- SchweiBvorrichtung Anwen- 
dung, die dadurch gekennzeichnet ist, daB sie minde- 
stens eine Vibrations-Schwingeinrichtung aufweist, mit 
der mindestens 100 Kreuzungsbereiche, vorzugsweise 
bis zu 500 Kreuzungsbereiche, gleichzeitig verschweiBt 
werden konnen. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft groGfla- 
chige hochzugfeste Qeogitter, Verfahren und Vorrich- 
tung zu deren Herstellung und deren Verwendung als s 
Drain- und Bewehrungsgitter. 

[0002] Derartige Geogitter werden beispielsweise 
zur Befestigung von StraBen- und Gleiskonstruktionen, 
zur Bodenbefestigung, zur Stabilisierung von Boschun- 
gen und 2ur Sicherung von Deponie-Dichtungssyste- io 
men eingesetzt. 

[0003] Bereits seit den spaten 70iger Jahren f inden 
die sogenannten Tensar®-Geogitter der Firma Netlon 
weltweit in verschiedensten Einsatzbereichen Verwen- 
dung. , 5 
[0004] Bei der Herstellung derartiger Geogitter wer- 
den exlrudierte Polyethylen- Oder Polypropylenbahnen 
in regelmaBigen Abstanden gelocht. Unter ErwSrmung 
werden die Bahnen entweder gemSG der britischen 
Patentschrift 2 073 090 in Langsrichtung (einachsial) so 
oder gernaB der britischen Patentschrift 2 035 191 in 
Langs- und Querrichtung (zweiachsial) gestreckt. Durch 
das Strecken werden in Streckrichtung die Polymermo- 
lekule von einer willkurlich angeordneten Lage in eine 
geordnete und ausgerichtete Lage gebracht. Dieses 2s 
Verfahren erhoht die Zugfestigkeit und die Steif igkeit der 
Geogitter. Eine Weiterbildung dieser Geogitter ist in der 
US-PS 4 618 385 (Mercer) beschrieben. Problematisch 
bei diesen Geogittern wirkt sich jedoch die Tatsache 
aus, daB die Gitterpunkte nicht gleichermaGen ver- 30 
streckt werden konnen, wie die zwischen den Gifter- 
punkten verlaufenden Stege, so dafi bei derartig 
verstreckten Gittern die auf das Quadratmetergewicht 
bezogene Festigkeit in gewisser Beziehung nicht ganz 
befriedigend ist. as 
[0005] Um das Verhaltnis Festigkeit zu Quadratme- 
tergewicht zu verbessern, ist in der DE-PS 41 37 310 
(Akzo) ein Verfahren zur Herstellung von Geogittern 
beschrieben, bei dem zunachst Streifen mit zwei 
Schichten von unterschiedliche Schmelzbereiche auf- to 
weisenden Polymeren hergestellt und danach ver- 
streckt werden (molekulorientierte Bikomponenten- 
Streifen). AnschlieGend werden die Streifen in Reihen 
derart uber Kreuz gelegt, daB die Seite der Streifen mit 
dem niedrigeren Schmelzbereich gegeneinander zu lie- 45 
gen kornmen. Das so gebildete Gelege wird dann mit 
einer Temperatur beaufschlagt, die uber den Schmelz- 
bereich des Polymeren mit niedrigerem Schmelzbe- 
reich hinausgeht, aber unter dem Schmelzbereich des 
Polymeren mit hoherem Schmelzbereich liegt. Hier- 50 
durch werden die Kreuzungsstellen der Streifen 
benachbarter Reihen Uber das Polymer mit niedrigem 
Schmelzbereich miteinander verbunden. 
[0006] Von einem ahnlichen Verfahren wird gernaB 
der britischen Patentanmeldung 2 314 802 (Mercer) 55 
ausgegangen. Dort ist in der Beschreibungseinleitung 
hinsichtlich des Standes der Technik angegeben, daB 
von der Firma Signode Geogitter aus molekulorientier- 



ten Polyesterbandern hergestellt werden, die auf einer 
Seite mit einem niedriger schmelzenden Kunststoff 
uberzogen sind (Bikomponentenbander). Diese Bikom- 
ponenten-Polyesterbander werden dann kreuzweise so 
ubereinander gelegt, daB die niedrig schmelzenden 
Seiten in den Kreuzungsbereichen aufeinander zu lie- 
gen kornmen. AnschlieGend werden die Kreuzungsbe- 
reicheverschweiBt. 

[0007] Als nachteilig bei diesen Geogittern hat sich 
die Tatsache erwiesen, daB die Verbindungsfestigkeit in 
den Kreuzungsbereichen, die durch die niedriger 
schmelzende Polymerkomonente vorgegeben ist, nicht 
befriedigend ist. 

[0008] Um diesen Nachteil zu beseitigen wurde 
gernaB der vorstehend genannten britischen Patentan- 
meldung 2 314 802 (angemeldet am 2. Juli 1996 und 
veroffentlicht am 14. Januar 1998) ein Verfahren entwik- 
kelt, bei dem man zwar auch mit molekulorientierten 
Bikomponenten-Streifen arbeitet, allerdings mit der 
Abanderung, daB man in Maschinenrichtung pro Gitter- 
steg einen Unter-Bikomponenten-Streifen und einen 
Ober-Bikomponenten-Streifen fuhrt und zwar so, daB 
die beiden Streifen mit ihren niedriger schmelzenden 
Seiten nach Einfuhrung der Querstreifen ganzflachig 
Obereinander liegen. AnschlieBend werden dann 
jeweils die Unter-Bikomponenten-Streifen unter Ein- 
schluB der Querstreifen mit den Ober-Bikomponenten- 
Streifen ganzflachig mittels FlammenschweiGen Oder 
HeiBluftschwei Ben miteinander verbunden. 
[0009] Mit diesem Verfahren wird zwar die Verbin- 
dungsfesligkeit im Kreuzungsberelch erhtiht, nachteilig 
ist aber, daB man, von der Materialseite aus betrachtet, 
zwei verschiedene Polymere benotigt, umdie Bikompo- 
nenten-Streifen herzustellen, und jeweils zwei Bikom- 
ponenten-Streifen for die Bildung der jeweiligen 
Stegkomponente benotigt. 

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 
daher, ein groBflachiges hochzugfestes Geogitter zur 
VerfOgung zu stellen, das aus einschichtigen homoge- 
nen molekulorientierten hochzugfesten StSben, die 
keine zusatzlichen Beschichtungen aufweisen, durch 
VerschweiBen in der Weise hergestellt wird, daB einer- 
seits eine zufriedenstellende Bindungsfestigkeit in den 
verschweiBten Kreuzungsbereichen der Kunststoff- 
stabe erreicht wird, ohne daB jedoch die Molekulorien- 
tierung, d.h. die Zugfestigkeit der Kunststoffstabe in den 
Kreuzungsbereichen wesentlich beeintrachtigt, und 
andererseits eine wirtschaftliche Produktionsgeschwin- 
digkeit gew&hrleistet wird. 

[0011] Gelost wird diese Aufgabe durch den Ein- 
satz von einschichtigen homogenen molekulorientier- 
ten hochzugfesten KunststoffstSben und durch 
Anwendung der Vibrations-SchweiBtechnik, wobei eine 
Vielzahl von hinter- und nebeneinander angeordneten 
Kreuzungsbereichen der sich kreuzenden einschichti- 
gen homogenen molekulorientierten hochzugfesten 
Kunststoffstabe gleichzeitig unter gleichen Bedingun- 
gen im Taktverfahren unter Druck miteinander verbun- 
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den werden. 

[0012] Die Vibrations-SchweiRtechnik beinhaltet 
ein Reibungs-SchweiBverfahren, bei dem die aufeinan- 
derliegenden Kreuzungsbereiche der Kunststoffstabe 
nicht durch Warmezufuhr von auRen plastHiziert wer- 5 
den, sondern durch direkte Umwandlung von Reibungs- 
energie in Warme. Hierzu werden die Kunststoffstabe in 
ihren Kreuzungsbereichen mit solchen Frequenzen und 
Amplituden in Sohwingungen versetzt, dad die Oberfla- 
chen erweichen und auf diese Weise unter hohem io 
Druck verschweiRen. Das Hauptkennzeichen des 
Vibrations-SchweiRens ist somit die Hin- und Her- 
Bewegung zur Erzeugung der Reibung, so daS die 
SchmelzwSrme nur an den Staboberflachen wirksam 
wird und die Molekulorientierung nur an der Oberilache is 
der Kunststoffstabe verloren gent. AuBerdem hat dieses 
Verfahren den Vorteil kurzer Aufheiz- und kurzer 
Abkuhlzeiten, da die Erwarmung nur an den Oberfla- 
chen stattfindet, wodurch kurze Taktzeiten moglich sind, 
die die gewunschte wirtschaflliche Produktionsge- 20 
schwindigkeit ermoglichen, d.h. es lassen sich die 
erfindungsgemaRen groRflachigen Geogitter in einer 
Gesarrrtbreite von z.B. 5 m und einem Abstand der 
Kunststoffbander von Bandmitte zu Bandmitte von ca. 3 
cm in einer Geschwindigkeit von mindestens 2,5 m pro 25 
Minute herstellen. 

[0013] Ursprunglich hatte man dies nicht fur mog- 
lich gehalten, da man annahm, dafJ bei einer zu erwar- 
tenden Flachenpressung von ca. 1,5 N/mm 2 und einer 
Breite der Kunststoffstabe von z.B. 1 2 mm bei einem 3 30 
cm-Raster und ca. 5000 zu verschweiBenden Kreu- 
zungsbereichen Krafte von ca. 1.000.000 N entstehen 
wOrden, die in keiner Weise eine steuerbare Verschwei- 
Rung zulassen wurden. Weiterhin wurde angenommen, 
daB bei Schwingungen von 60 Hz bis 300 Hz und der 3$ 
Vlelzahl der gleichzeitig zu verschweiBenden Kreu- 
zungsbereiche die Maschinenkomponenten zerstort 
wurden. 

[0O14] Uberraschenderweise wurde jedoch gefun- 
den, daB man bei entsprechend schwerer Auslegung 40 
der Schweifitische diese Krafte abfangen kann und es 
dadurch mOglich ist, da(3 man beispielsweise 500 bis 
8000 Kreuzungsbereiche gleichzeitig verschweiRen 
kann. 

[0O15] Wesentlich hierfOr war die erfindungsge- 45 
mSBe Entwicklung einer neuen Vibrations-Schweifiein- 
richtung, ausgerustet mit einer groRflachig ausgelegten 
Schwingplatte und entsprechenden Unterbauten und 
entsprechenden Steuerungs- und Drucksystemen 
sowie von Stabzufuhrungsanordnungen. Von diesen so 
neuen Vibrations-SchweiBeinrichtungen werden meh- 
rere nebeneinander aufgestellt und gleichzeitig unter 
gleichen Druckverhaltnissen mit gleicher Amplitude und 
gleicher Frequenz zum Schwingen gebracht. Die Ampli- 
tuden und Frequenzen werden dabei so gesteuert, daS 55 
die Amplituden im Bereich von 0,5 mm bis 2,5 mm, vor- 
zugsweise von 1 mm bis 2 mm, und die Frequenzen im 
Bereich von 60 bis 300 Hz, vorzugsweise von 150 bis 



180 Hz liegen. 

[001 6] Da mit einer der erfindungsgemaRen Vibrati- 
ons-SchweiBeinrichtung je nach Abstand der Kreu- 
zungsbereiche Und der Breite der Stabe 100 bis 500 
Kreuzungsbereiche verschweiRt werden tonnen, was 
vorher nicht denkbar war, ist es gemaB der vorliegen- 
den Erfindung moglich geworden, groRflachige Geogit- 
ter mit beliebigen Breiten, vorzugsweise in Breiten von 3 
bis 6 m herzustellen, indem man eine entsprechende 
Anzahl der erfindungsgemaRen Vibrations-SchweiBein- 
heiten nebeneinander aufstellt. 
[0017] Die Zufuhrung der in Langsrichtung, d.h. in 
Maschinenrichtung, zugefuhrten Stabe, nachfolgend 
Langsstabe genannt, erfolgt vorzugsweise parallel in 
gleichem Abstand zueinander. Das Verlegen der quer 
zur Langsrichtung gefilhrten Stabe, nachfolgend Quer- 
stabe genannt, erfolgt vorzugsweise im rechten Winkel 
zur Langsrichtung durch Ablegen auf den Langsstaben, 
wobei die Langs- und Querstabe vorzugsweise quadra- 
tische oder weniger oder stark langgezogene rechtek- 
k'ge Gitterzwischenraume bilden, Selbstverstandlich 
kOnnen die Querstabe aber auch die parallel verlaufen- 
den Langsstabe in einem Winkel von 45° bis 90° kreu- 
zen. 

[0018] Die Abstande zwischen den Langsstaben 
einerseits und den Querstaben andererseits konnen 
beliebig gewahlt werden, vorzugsweise liegen sie im 
Bereich von 10mm bis 100 mm, insbesondere im 
Bereich von 20 mm bis 80 mm, gemessen jeweils von 
Seitenrand zu Seitenrand der Stabe. 
[0019] Bei der erfindungsgemaRen Herstellung der 
groBfiachigen Geogitter verfahrt man so, daB man so 
viele Kunststoffstabe in Maschinenrichtung und ent- 
sprechend viele Kunsfstoffstabe in Querrichtung dazu 
anordnet, daR man eine Gesamtbreite des Geogitters 
von 3 m bis 6 m, vorzugsweise von 5 m, und eine 
Gesamtiange von 25 m bis 500 m, vorzugsweise von 50 
mbis 100 m, erhait. 

[0020] Die erfindungsgemaB eingesetzten Kunst- 
stoffstabe weisen entweder einen quadratischen Quer- 
schnitt, vorzugsweise mit Seiteniangen von 2,0 mm bis 
6,0 mm, insbesondere von 2,5 mm bis 4,5 mm, oder 
einen rechteckigen Querschnitt, vorzugsweise mit einer 
Breite von 5 mm bis 40 mm, insbesondere von 10 mm, 
12 mm oder 16 mm, und einer Dicke von vorzugsweise 
0,4 mm bis 2,5 mm, insbesondere von 1,0 mm bis 1,5 
mm, auf. 

[0021] GemaB einer besonderen AusfOhrungsform 
setzt man als Langsstabe solche Kunststoffstabe ein, 
die breiter und/oder dicker sind als die Querstabe. 
[0022] Zu den bevorzugt eingesetzten thermopla- 
stischen Kunststoffen gehoren Polyester (PES), z.B. 
Polyethyienterephthalat (PET), Polyolefine, z.B. Polye- 
thylen hoher Dichte (PEHD) oder Polypropylen (PP), 
Polyamide (PA), z.B. PA 6 und PA 66, Aramid sowie 
Polyvinylalkohole (PVA). 

[0023] Insbesondere werden als thermoplastische 
Kunststoffe Polyethyienterephthalat (PET) oder Poly- 
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propylen (PP) eingesetzt. Um eine mOglichst hohe Zug- 
festigkeit zu gewahrleisten, sollte das Reckverhaltnis 
beim PP maximal 1:15, vorzugsweise 1:9 bis 1:13 
betragen. Beim PET ist ein maximales Reckverhaltnis 
von 1:10, vorzugsweise 1 :6 bis 1 :8, sinnvoll, womit Deh- 5 
nungen bei HOchstzugkraft von 5% bis 20% erzielt wer- 
den kOnnen. 

[0024] Die Fesb'gkeit der Kunststoffstabe liegt vor- 
zugsweise zwischen 300 N/mm 2 und 800 N/mm 2 und 
sie kOnnen flexibel Oder steif sein. w 
[0025] Da die Wechselwirkung zwischen Beweh- 
rungsgitter und Boden auf der Aktivierung von Rei- 
bungskraften zwischen Boden und Gitter beruht, 
kOnnen die Gitterstabe an ihrer Ober- und/oder Unter- 
seite vorzugsweise mit einer die Reibung/den Kontakt is 
zum Boden erhOhenden Profilierung/Pragung versehen 
sein. 

[0026] Mogliche Pragungen sind z.B. Rautenstruk- 
tureni mit einer Pragetiefe von 0,05 mm bis 0.5 mm. Die 
Pragetiefe sollte jedoch zwischen 0,5% und 30% der 20 
Dicke der Kunststoffstabe liegen. Beispielsweise 
betragt die Pragetiefe 0,15 mm je Seite bei einer Dicke 
des Kunststoffstabes von 1 ,5 mm. 
[0027] Weitere mogliche Pragungen sind beispiels- 
weise 25 

• Langsrillen 
■ Querrillen 

• Wabenstrukturen 

Rautenstrukturen mit Spikes 30 
Noppen, Spikes, etc. 

oder Kombinationen aus den o.g. Pragungen. 

[0028] Die Erfindung wird weiterhin anhand der 
nachfolgenden beispielhaften Angaben erlautert, ohne 35 
sie jedoch darauf zu beschranken. 
[0029] Die hochzugfesten Kunststoffstabe werden 
Ober einen Extruder horizontaler Bauart mit automati- 
schem Schmelzefilter extrudiert. 

[0030] Ober mehrere Reckstander, HeiGluftkanale 40 
sowie Spruhkanale mit Stabumlenkungen werden die 
Kunststoffstabe hochzugfest verstreckt, wobei eine 
MolekOlorientierung stattfindet. 
[0031 ] Die extrudierten und verstreckten Kunststoff- 
stabe werden mittels Wickler auf Spulen, z.B. bis zu 45 
einer Lange von 15.000 Ifm aufgewickelt. 
[0032] Zur Weiterverarbeitung der hochzugfesten 
Kunststoffstabe zu groBflachigen Geogittern mit Breiten 
von vorzugsweise 3,0 m bis 6,0 m, insbesondere von 
5,0 m werden die gefertigten Spulen auf Spulengattern so 
vorgelegt. Die Aufnahrnen ftir die Einzelspulen enthal- 
ten vorzugsweise eine Bremsvorrichtung, um ein kon- 
trolliertes Abspulen der Spulen zu gewahrleisten. Bei 
einer Arbeitsbreite von 5,0 m und einem angenomme- 
nen Abstand von Kunststoffstabmitte zu Kunststoffstab- ss 
mitte von 30 mm bei einer Breite der Kunststoffstabe 
von 10 mm mu&ten 167 Aufnahrnen vorhanden sein. 
[0033] Wie bereits erwahnt, kOnnen aber auch 



andere Abstande im Bereich von 10 mm bis 100 mm 
gewahlt werden, da beispielsweise fur Drainmatten die 
Abstande vorzugsweise auf bis zu ca. 10 mm und dar- 
unter verringert werden, um druckstabile AbfluBverhalt- 
nisse der Drainstruktur zu gewahrleisten. 
[0034] Alle in Langsrichtung zu verlegenden Kunst- 
stoffstabe werden, wie ebenfalls bereits erwahnt, vor- 
zugsweise parallel zueinander gefuhrt. 
[0035] Die in Langsrichtung (Maschinenrichtung) 
verlaufenden Kunststoffstabe (Langsstabe) werden 
Ober eine Abzugsgruppe abgezogen. In der Zuggruppe 
befindet sich ein Querschneidsystem zum Trennen der 
Langsstabe beim Rollenwechsel und eine Verbindungs- 
einrichtung zum automatischen Verbinden der neuen 
Langsstabe mit dem Rest der alten Langsstabe. Vor- 
zugsweise werden zum Verbinden UltraschallschweiB- 
einrichtungen bzw. VibrationsschweiBeinrichtungen 
verwendet. 

[0036] Ober pneumatisch betatigte Bremsen wird 
ein kontrolliertes Einziehen der einzelnen Langsstabe in 
die Abzugsgruppe gewahrleistet. Die Abzugsgruppe ist 
so konstruiert, daB wahrend des nachfolgenden 
SchweiBvorganges eine kontinuierliche Spannung der 
einzelnen Langsstabe gewahrleistet ist. 
[0037] Die quer zu den Langsstaben verlaufenden 
Kunststoffstabe (Querstabe) werden Ober einen Verle- 
gekopf abgelegt. Eine gleichzeitige Verlegung von vor- 
zugsweise bis zu 50 Querstaben ist mOglich. Der 
Verlegekopf ist so konstruiert, daB ein Verlegen der bis 
zu 50 Querstabe in vorzugsweise beide Richtungen 
beim Oberfahren der Langsstabe mCglich ist. 
[0038] Einzelne Bremsen gewahrleisten wahrend 
des Verlegens eine gleichbleibende Spannung in den 
einzelnen Querstaben. 

[0039] Die verleglen Querstabe werden uber einen 
Raupenvorzug bzw. Abzug der eigentlichen SchweiB- 
einheit fOr die Gitterkreuzungsbereiche zugefuhrt. Der 
Raupenvorzug besteht aus je einer unteren ortslesten 
Duplexkette und zwei horizontal verfahrbaren Duplex- 
ketten. Um eine ausreichende Presskraft zwischen den 
beiden Duplexketten zum Spannen der Querstabe zu 
gewahrleisten, befindet sich unter der unteren Ketten- 
fuhrung ein Druckschlauch, der die untere Raupenkette 
gegen die obere Raupenkette druckt. 
[0040] Mitlaufende Schneideeinrichtungen durch- 
trennen die verleglen, gespannten Querstabe kurz vor 
dem Transport in die SchweiBeinrichtung, 
[0041] Die Vibrations-SchweiBvorrichtung besteht 
beispielsweise aus 10 nebeneinander angeordneten 
Vibrations-Schwingeinrichtungen mit jeweils einer gro- 
Ben Schwingplatte mit integriertem Schwingrahmen, 
Antriebsgeneratoren, Amplitudenregelplatine und 
Schwingbegrenzungseinrichtucig. Die Abmessungen 
der einzelnen Vibrations-Schwingeinrichtungen betra- 
gen beispielsweise 475 mm x 720 mm, so daB alte 10 
Vibrations-Schwingeinrichtungen zusammen ein Ver- 
schweiBen von beispielsweise ca. 4000 bis ca. 8000 
EinzelschwelBungen In einem Arbeitsgang errnogli- 
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chen. Der SchweiBvorgang erfolgt vorzugsweise in 
einem Bereich zwischen 60 und 300 Hz, insbesondere 
zwischen 150 und 180 Hz, und bei Amplituden von bis 
zu 2 mm. 

[0042] Die 10 Vibrations-Schwingeinrichtungen 
besitzen jeweils einen kompletten Maschinenrahmen. 
Die 10 entsprechenden Unterwerkzeuge befinden sich 
auf 10 SchweiBtischen, welche Qber je 4 Hydraulikzylin- 
der zum SchweiGen angehoben werden. Zur Fuhrung 
der Kunststoffstabe werden im Bereich der SchweiB- 
werkzeuge Separierkamme eingesetzt. 
[0043] Nach dem SchweiBvorgang kann das fertige 
groBflachige Geogitter uber eine Hauptabzugsgruppe 
einer Kaschierstation, beispielsweise fur Vliesstoffe, 
Gewebe, Gewirke Oder Folien zugefuhrt werden, urn 
Verbundprodukte, z.B. aus Gitterund Vliesstoff, zur Ver- 
wendung als Kunststoff-Drainelement Oder als Trenn- 
und Bewehrungselement in einem sich direkt an die 
Geogitter-Herstellung anschlieflenden Arbeitsgang her- 
zustellen. Die ein- bzw. beidseitige Kaschierung kann 
mittels Heizkeil, HeiGluft, Kleber, etc. durchgefuhrt wer- 
den. Nach der Kaschierung werden die Verbundpro- 
dukte der Schneid- und Wickeleinheit zugefuhrt. 
[0O44] Die erfindungsgemaBen mit Folien kaschier- 
ten Geogitter eignen sich hervorragend fur Abdeckpla- 
nen fur Frachtguter und Lastkraftwagen, sowie fur 
Behelfsdacher. 

[0O45] Die erfindungsgemaBen Geogitter selbst 
konnen neben ihren eingangs genannten Hauptanwen- 
dungsgebieten auch zur Erstellung von Zaunen, bei- 
spielsweise als Wildschutzzaune, oder zur Erstellung 
von Zaunen in der Tierhaltung oder zur Erstellung von 
Zaunen als Baustellensicherung, als Lawinenschutz 
oder als Steinschlagschutz dienen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
groBflachigen Geogittern aus sich kreuzenden ther- 
moplastischen Kunststoffstaben, die in den Kreu- 
zungsbereichen durch VerschweiBen miteinander 
verbunden sind, dadurch gekennzelchnet, daB 
man einschichtige homogene molekulorientierte 
hochzugfeste Kunststoffstabe einsetzt und eine 
Vielzahl von hintereinander und nebeneinander 
angeordneten Kreuzungsbereichen im Taktverfah- 
ren gleichzeitig unter Anwendung der Vibrations- 
SchweiBtechnik verschweiBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man 500 bis 8000 Kreuzungsberei- 

che gleichzeitig verschweiBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch 
gekennzelchnet, daB man mehrere Vibrations- 
SchweiBeinrichtungen gleichzeitig unter gleichem 
Druck mit gleicher Amplitude und gleicher Fre- 
quenz schwingen laBt, wobei die Amplituden im 



Bereich von 0,5 mm bis 2,5 mm, vorzugsweise von 
1 mm bis 2 mm, und die Frequenzen im Bereich 
von 60 bis 300 Hz, vorzugsweise von 150 bis 180 
Hz, liegen. 

5 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB man die sich kreuzenden 
Kunststoffstabe so ftihrt, daB die quer zur Maschi- 
io nenrichtung verlaufenden Kunststoffstabe (Quer- 
stabe) die in Maschinenrichtung parallel 
zueinander laufenden Kunststoffstabe (Langs- 
stabe) in einem Winkel von 45° bis 90° kreuzen. 

is 5. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB man 
die Kunststoffstabe so anordnet, daB sie zueinan- 
der, d.h. von Seitenrand zu Seitenrand, einen 
Abstand voneinander von 10 bis 100 mm, vorzugs- 

20 weise von 20 mm bis 80 mm, aufweisen. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man so viele Kunststoffstabe in 

25 Maschinenrichtung und entsprechend viele Kunst- 
stoffstabe in Querrichtung dazu anordnet, daB man 
eine Gesamtbreite des Geogitters von 3 m bis 6 m, 
vorzugsweise von 5 m, und eine Gesamtlange von 
25 m bis 500 m, vorzugsweise von 50 m bis 100 m, 

30 erhatt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste* 
henden Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man Kunststoffstabe einsetzt, die 

as eine Zugfestigkeit von 300 bis 800 M/mm 2 aufwei- 
sen. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 

40 zeichnet, daB man Kunststoffstabe mit 
quadratischem Querschnitt, vorzugsweise mit einer 
Seitenlange von 2 mm bis 6 mm, insbesondere von 
2,5 mm bis 4,5 mm, oder mit rechteckigem Quer- 
schnitt einsetzt, die vorzugsweise eine Breite von 5 

45 mm bis 40 mm, insbesondere von 10 mm, 12 mm 
oder 16 mm, und eine Dicke von vorzugsweise 0,4 
mm bis 2,5 mm, insbesondere von 1,0 mm bis 1,5 
mm, aufweisen. 

so 9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man Kunststoffstabe einsetzt, deren 
Ober- und/oder Unterseite eine Pragung aufwei- 
sen. 

55 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB man Kunststoffstabe einsetzt, die 
eine Pragetiefe auf Ober- und/oder Unterseite von 
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0,5 bis 30%, bezogen auf die Dicke der Kunststoff- 
stabe, aufweisen, wobei die Pragung vorzugsweise 
eine Rautenstruktur darstellt. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 5 
henden Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, da(3 man als Langsstabe solche 
Kunststoffstabe einsetzt, die breiter und/oder dicker 
sind als die in Querrichtung eingesetzten Kunst- 
stoffstabe (Querstabe). 10 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man Kunststoffstabe einsetzt, die 
aus Polyethylenterephthalat (PET) oder Polypropy- rs 
len (PP) bestehen. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB man auf das fertige groBflachige so 
Geogitter zusatzlich auf einer oder beiden Seiten 
mittels Heizkeil, Heizluft oder Klebstoff Vliesstotfe, 
Gewebe, Gewirke Oder Folien aulkaschiert. 

14. GroBfiachige hochzugfeste Geogitter aus sich 25 
kreuzenden thermoplastischen einschichtigen 
homogenen molekulorientierten hochzugfesten 
Kunststoffstaben, die in den Kreuzungspunkten 
mittels Vibrations-SchweiRtechnik verschweifJt 
sind. 30 

15. GroBfiachige hochzugfeste Geogitter gemaB 
Anspruch 14, dadurch gekennzelchnet, da(3 sie 
gemaS einem oder mehreren der vorstehenden 
Anspruche 1 bis 1 3 hergestellt wurden. 35 

16. Vibrations-SchweiBvorrichtung zur Erstellung von 
groBflachigen hochzufesten Geogittern aus sich 
kreuzenden hochzugfesten Kunststoffstaben, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Vorrichtung 40 
mindestens eine Vibrations-Schwingeinrichtung 
aufweist, mit der mindestens 100 Kreuzungsberei- 
che, vorzugsweise bis zu 500 Kreuzungsbereiche, 
gleichzeitig verschweiBt werden konnen. 

45 

17. Vibrations-Schweiflvorrichtungzur Herstellung von 
grorjflachigen hochzugfesten Geogittern aus sich 
kreuzenden hochzugfesten Kunststoffstaben nach 
Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, da3 10 
Vibrations-Schwingeinrichtungen nebeneinander so 
angeordnet sind, die mittels entsprechender Steue- 
rungsgerate gleichzeitig mit gleicher Amplitude und 
gleicher Frequenz unter Druck zum Schwingen 
gebracht werden, urn gleichzeitig unter Druck bis 

zu 8000 Kreuzungsbereiche zu verschweiBen. 55 

1 8. Verwendung groBflachiger hochzugfester Geogitter 
gemaB einem oder mehreren der vorstehenden 



Anspruche als Drain- oder Bewehrungsgitter bei 
der Erstellung von Erdbauwerken. 

19. Verwendung groGflachiger Geogitter gemaB einem 
oder mehreren der vorstehenden Anspruche als 
Zaunelemente. 

20. Verwendung von groBflachigen mit Folien einsertig 
oder zweiseitig kaschierten Geogittern als Abdeck- 
planen. 
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